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Prufungsantrag gem. I 44 PatG ist gestellt 
@ Abdichtvorrichtung mit Dichtring 

@ Eine Abdichtvorrichtung (1) hat an einem abzudichtenden 
Teil (5) eine Dichtkammer (4), die den Dichtring (2) aulnimmt 
und an ihrer dem Gewinde (3a) abgewandten Seite von einer 
Quetsch- oder Schneidkante (8) begrenzt wird, so daft beim 
Festziehen des Gewindes (3) der beiden abzudichtenden 
Teile (5 u. 7) durch den zunehmenden Druck in der 
Dichtkammer (4) verdrangter Dichtungswerkstoff (9) an der 
Dichtkante (8) radial nach au&en austritt und abgeschert 
wird, also die Dichtkammer vollstandig ausgefullt und der 
Dichtungswerkstoff unter Druck gesetzt werden. Damit bei 
diesem Vorgang der Widerstand zum Anziehen des Gewin- 
des (3) zwischen den beiden abzudichtenden Teilen (5 u. 7) 
nicht zu groB wird und unter Umstanden zwischen der 
Schneidkante (8) und der Gegenflache oder Stirnseite des 
m anderen Teiles (7) nicht noch ein Spalt (11) verbleibt, durch 
welchen jm Laufe der Jahre der unter Druck in der 
J Dichtkammer (4) befindiiche Werkstoff herauskriechen 
konnte, reicht die Dichtkammer (4) bis zu einem in radialer 
Richtung unter dem Kerndurchmesser des Gewindes (3a) 
des sie aufweisenden einen Teiles (5) angeordneten Boden 
(12) und in axiaier Richtung mindestens unter dem ersten 
Gewindegang des in verschraubter Endlage befindlichen 
anderen Teiles (7) und zwischen dem ersten Gewindegang 
des anderen Teiles (7) und dem Boden (12) der Dichtkammer 
(4) ist ein derart schmaler Durchtrittsspalt (13) fur Dich- 
tungsmasse zu einem in axiaier Richtung dahinter befindli- 
chen Zwischenraum (14) ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Abdichtvorrichtung mit 
einem axial beaufschlagten, als Profilring — insbesonde- 
re ORing — ausgebildeten Dichtring aus nachgiebigem 5 
Werkstoff zwischen zwei mittels Gewinde verschraub- 
baren abzudichtenden Teilen, von denen wenigstens ein 
Teil zumindest im Dichtbereich einen kreisringformigen 
Querschnitt hat, wobei der Dichtring am Ende eines 
AuBengewindes in einer ihn zumindest teilweise urn- 10 
schliefienden Dichtkammer gehalten ist, die durch das 
Einschrauben und Festziehen des abzudichtenden Tei- 
les radial nach auBen abgeschlossen wird, wobei die — 
gegebenenfalls angefaste — Stirnseite des anderen Tei- 
les gegen den Dichtring zur Anlage kommt und diesen 15 
durch den AnpreBdruck verformt und wobei an einem 
der Teile eine mit dem anderen Teil zusammenwirkende 
Abquetsch- oder Schneidkante vorgesehen ist. 

Eine derartige Abdichtvorrichtung ist aus der DE- 
34 06 350 C2 und aus der EP-01 52 617 Bl bekannt. Die 20 
Abquetsch- oder Schneidkante dient dabei zum Absche- 
ren von durch das Verschrauben der Teile aus der 
Dichtkammer verdrangtem iiberschussigem Dichtungs- 
werkstoff, so daB bei Anlage dieser Abquetsch- oder 
Schneidkante an dem anderen Teil die Dichtkammer in 25 
erwahnter Weise abgeschlossen ist. 

Diese bekannte Abdichtvorrichtung hat den erhebli- 
chen Vorteil, daB sowohl stark angefaste als auch gar 
nicht angefaste oder etwa rechtwinklige Kanten eines 
abzudichtenden Teiles an ein und demselben Dichtring 30 
zur Anlage gebracht werden konnen und dennoch uber 
lange Jahre die Dichtigkeit erhalten bleibt und die Ge- 
fahr eines Kriechens des Dichtungswerkstoffes aus dem 
Dichtungsbereich und eine Verminderung der Dichtwir- 
kung vermieden werden. Das AbschiieBen der Dicht- 35 
kammer durch die an dem anderen Teil anstehende Ab- 
quetsch- oder Schneidkante verhindert ein Wegkrie- 
chen, und das bestmogliche Ausfiillen der Dichtkammer 
mit Dichtungswerkstoff unter AnpreBdruck sorgt fur 
eine gute Dichtigkeit auch uber lange Jahre. 40 

Ist gar keine Anfasung vorhanden, kann entsprechend 
vie! uberschussiger Dichtungswerkstoff beim Verschlie- 
Ben der Dichtkammer nach auBen verdrangt und mittels 
der Abquetsch- oder Schneidkante abgequetscht oder 
abgeschert werden; ist die Gegenkante angefast, ergibt 45 
sich bei verschraubten Teilen eine entsprechend groBe- 
re Dichtkammer, so daB auch entsprechend weniger bis 
gar kein Dichtungswerkstoff ausgequetscht und abge- 
schert werden mufl. Somit kann der Hersteller des die 
Dichtkammer und den Dichtring aufweisenden Teiles 50 
dieses unabhangig davon immer gleich gestalten, wel- 
ches andere Teil der Abnehmer an diesem Teil anzu- 
schrauben gedenkt. 

Es hat sich gezeigt, daB unter bestimmten Umstanden 
beim Verschrauben der durch die Dichtung in der 55 
Dichtkammer bewirkte Gegendruck durch den Wider- 
stand beim Abquetschen oder Abscheren derart ver- 
starkt werden kann, daB er bei zunehmender Verschrau- 
bung so ansteigt, daB das erforderliche Anzugsdrehmo- 
ment nicht oder kaum mehr aufgebracht werden kann. 60 
Dies gilt vor allem dann, wenn ein Benutzer ein nicht 
oder nur wenig angefastes anderes Teil verwendet und 
abdichtet Es besteht dann die Gefahr, daB der Ver- 
schraubungsvorgang schon beendet wird, bevor das Ab- 
scheren oder Abquetschen beendet, also die Dichtkam- 65 
mer ganz geschlossen ist, oder daB das Gewinde iiberla- 
stet wird 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
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eine Abdichtvorrichtung der eingangs erwahnten Art so 
auszugestalten und zu verbessern, daB die Vorteile einer 
gefiillten Dichtkammer im Zusammenwirken mit einer 
Abquetsch- oder Schneidkante und die Moglichkeit, 
ganz unterschiedlich stark oder gar nicht angefaste an- 
dere Teile abdichten zu konnen, erhalten bleiben, den- 
noch aber wahrend des Verschraubens die Gegenkraft 
nicht zu stark anwachst 

Die Losung dieser bisher scheinbar widerspriingli- 
chen Aufgabe besteht darin, daB die Dichtkammer bis 
zu einem in radialer Richtung nahe unter dem Kern- 
durchmesser des Gewindes des sie aufweisenden einen 
Teiles angeordneten Boden und in axialer Richtung min- 
destens unter den Anfang des Gewindeprofiles des in 
verschraubter Endlage befindlichen anderen Teiles 
reicht und daB zwischen dem Anfang des Gewindeprofi- 
les des anderen Teiles und dem Boden der Dichtkammer 
ein derart schmal bemessener Durchtrittsspalt fur Dich- 
tungswerkstoff zu einem hinter dem Anfang des Gewin- 
deprofiles befindlichen Zwischenraum vorgesehen ist, 
daB der Dichtungswerkstoff beim Erreichen oder Uber- 
schreiten einer vorbestimmten Andruckkraft beim Ver- 
schrauben und/oder beim Erreichen oder Oberschreiten 
der Quetsch- oder Schneidkraft beim Anziehen des Ge- 
windes zum Verhindern oder Abbau der uberschussigen 
Kraft oder des uberhdhten Druckes teilweise durch die- 
sen Durchtrittsspalt preBbar ist 

Wahrend bisher in der Regel Gewinde-Hinterstiche 
auf den Kerndurchmesser des AuBengewindes bezie- 
hungsweise auf den AuBendurchmesser des Innenge- 
windes mit entsprechender Herstellungstoleranz ausge- 
fuhrt werden, urn den verbleibenden Wandungsquer- 
schnitt nicht unnotig zu schwachen, sieht die Erfindung 
also eine radiale und axiale Erweiterung der Dichtkam- 
mer im Gewindeauslauf vor. Dabei wird durch die axiale 
Erweiterung der Dichtungskammer mit einem spaltarti- 
gen Zutritt zu dieser Erweiterung, namlich dem Durch- 
trittsspalt, erreicht, daB bei einer Zunahme des Druckes 
innerhalb des Dichtungswerkstoffes wahrend des Ver- 
schraubens uber den "Drosselwiderstand" dieses Durch- 
trittsspahes hinaus der Dichtungswerkstoff ausweichen 
kann, so daB der sich ohne diese Ausweichmdglichkeit 
aufbauende zu starke Druck vermieden beziehungswei- 
se auf ein ertragliches MaB begrenzt wird. 

Da der Durchtrittsspalt in der definierten Weise so 
bemessen ist, daB der Dichtungswerkstoff erst unter ei- 
nem erhdhten Druck ausweicht, kann dennoch ein Ab- 
quetschen oder Abscheren aufgrund der entsprechen- 
den Kraft bewirkt werden, wenn bei der Verschraubung 
uberschussiger Dichtungswerkstoff aus der Dichtkam- 
mer radial nach auBen ausgetreten ist 

Durch Versuche kann festgestellt werden, ob die Ab- 
messung des Durchtrittsspaltes im Verhaltnis zur Men- 
ge oder zum Volumen des Dichtungswerkstoffes dazu 
fuhrt, daB die Dichtkammer selbst zunachst vollig aus- 
gefullt und auch ein Teil des Dichtungswerkstoffes nach 
auBen gequetscht und dort abgeschert oder abge- 
quetscht wird. Der Durchtrittsspalt hat also gewisser- 
maBen die Funktion eines Oberdruckventiles, das heiBt, 
Dichtungsmasse oder Dichtungswerkstoff wird durch 
diesen Durchtrittsspalt gedrOckt, wenn der Widerstand 
gegen ein Abquetschen oder Abscheren oder in der 
Dichtkammer zu hoch wurde. 

Die Erfindung hat also nicht zum Ziel, die Dichtkam- 
mer urn den Durchtrittsspalt und einen sich daran an- 
schlieBenden Zwischenraum — dessen Weite der des 
Durchtrittsspaltes entsprechen oder diese iibertreffen 
kann — zu vergroBern, sondern es geht darum, eine 
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optimal gefullte Dichtkammer mit einern moglichst klei- zu groB, so daB der Dichtungswerkstoff zu leicht und 

nen Drehmoment bei der Verschraubung sicher schlie- also bevorzugt durch diesen Durchtrittsspalt abflieBen 

Ben zu konnen, obwohl die Dichtkammer bedingt durch konnte, ohne den erwiinschten Gegendruck fur ein Aus- 

die verschieden geformten Gewindeanfange des ande- quetschen und Abscheren von Dichtungswerkstoff an 

ren Teiles oder Gegenstiickes sich in Form und Volu- 5 der Abquetsch- oder Schneidkante zu bewirken, wenn 

men sehr stark unterscheiden konnen. Die Verformung das Gesamtvolumen des Dichtungswerkstoffes auf- 

des Dichtringes kann aufgrund der erfindungsgemaBen grund der geringen oder fehlenden Anfasung an dem 

Ausbildung trotz unterschiedlicher Anfasungen bzw. anderen Teil auch nach auBenausweichenmuB. 

auch fehlender Anfasung am anderen Teil so gezielt Die Differenz zwischen dem Kerndurchmesser des 

erfolgen, daB die Dichtkammer bei einem stark oder zu 10 Innengewindes am anderen Teil oder Gegenstiick und 

stark angesenkten oder angefasten anderen Teil ganz dem Bodendurchmesser der Dichtkammer kann dabei 

oder annahernd ganz geftillt ist und bei einem schwach zumindest am Durchtrittsspalt wenigstens ein Sechstel, 

oder gar nicht angesenkten anderen Teil sich der austre- ein Fiinftel oder mehr, zum Beispiel ein Viertel, bevor- 

tende Dichtungswerkstoff problemlos abquetschen zugt ein Drittel, die Halfte oder noch mehr, gegebenen- 

oder abschneiden laBt und die Dichtkammer mit wenig 15 falls das Ein- oder Eineinhalbfache der Hone des Ge- 

Kraftaufwand geschlossen werden kann. Die dabei windeprofiles betragen. Eine optimale Bemessung kann 

zweckmaBige VolumengroBe oder Querschnittsabmes- erforderlichenfalls unter Beriicksichtigung der schon 

sung des Dichtringes kann problemlos durch Berech- vorstehend beschriebenen Merkmale und MaBnahmen 

nungen oder Versuche ermittelt werden, wobei es keine durch Versuche festgestellt werden. 

Rolle spielt»ob der Dichtring ein O-Ring oder ein sonsti- 20 Die axiale Erstreckung der Dichtkammer in Gewin- 

ger Profil- oder Dichtring ist derichtung kann von einer durch ihre Abquetsch- oder 

Eine bevorzugte VolumengroBe des Dichtringes wa- Schneidkante verlaufenden radialen oder Querschnitts- 

re das Volumen der Dichtkammer, welches sich ergibt, ebene aus wenigstens etwa einer Gewindesteigung ent- 

wenn bei einem anderen Teil oder Gegenstiick die An- sprechen. Dadurch wird der als Ausweichraum und 

senkung oder Anfasung gleich oder groBer ais der 25 "UberdruckgefaB" dienende Zwischenraum geniigend 

Durchmesser der Schneid- oder Quetschkante ausge- groB, urn bei unterschiedlich stark angefasten Gewinde- 

fuhrt wird und die sich bis zum Gewindeprofil bildende anfangen des anderen Teiles jeweils in der gewiinschten 

Dichtkammer von Dichtwerkstoff ganz oder annahernd Weise wirksam zu werden und mehr oder weniger Dich- 

ausgefullt wird. Der Durchmesser der Schneid- oder tungswerkstoff aufzunehmen, nachdem zunachst bevor- 

Quetschkante kann dabei gleich oder annahernd gleich 30 zugt die Dichtkammer ausgefullt und gegebenenfalls ein 

dem AuBendurchmesser des abzudichtenden Teiles sein. weiterer Teil des Dichtungswerkstoffes aus dieser an 

Bei einer Verkleinerung der Dichtkammer durch eine der Abquetsch- und Schneidkante ausgepreBt und abge- 

schwachere Ansenkung kommt dann der uberschussige schert wird. Dabei kann die gewiinschte Verformung 

Dichtungswerkstoff iiber den Durchtrittsspalt auch und Verdrangung von Dichtungswerkstoff dadurch be- 

nach innen und/oder wird nach auBen verdrangt und 35 einfluBt werden, daB der Boden der Dichtkammer in 

abgequetscht oder abgeschert axialer Richtung - insbesondere konisch - ansteigend 

ZweckmaBig ist es dabei, wenn in verschraubter Posi- oder abfallend verlaufen kann. 

tion mit einem gering oder nicht angefasten anderen Die Abquetsch- oder Schneidkante, die GroBe der 

Teil oder Gegenstiick die gesamte Dichtkammer und Dichtkammer und die radiale Ausdehnung des Durch- 

der Durchtrittsspalt sowie wenigstens ein Teil des in 40 trittsspaltes unterhalb des Gewindes des anderen Teiles 

axialer Richtung hinter dem Durchtrittsspalt befindli- konnen im Verhaltnis zum Volumen der Dichtung so 

chen Zwischenraumes oder Gewinderaumes mit Dich- abgestimmt sein, daB beim Festziehen des abzudichten- 

tungswerkstoff ausgefullt sind. Es kann dann von einer den Teiles und dem daraus resultierenden EinschlieBen 

langjahrigen Lebensdauer dieser Abdichtung ausgegan- von Dichtungswerkstoff in der Dichtkammer die Zu- 

gen werden. 45 nahme des Druckes innerhalb des Dichtungswerkstoffes 

Der Querschnitt der Dichtkammer und des Dichtrin- der durch das VerdrSngen des Dichtungswerkstoffes 

ges konnen derart aufeinander abgestimmt sein, daB bei durch den Durchtrittsspalt bewirkten Druckabnahme 

starker oder zu groBer Anfasung oder Ansenkung der etwa gleich ist. Somit bleibt das Anzugsdrehmoment 

Stirnseite des Innengewindes an dem anderen Teil die auch in der letzten Phase der Verschraubung und des 

Dichtkammer zumindest weitgehend oder vollstandig 50 Festziehens des Gewindes, in welcher auBerdem Qber- 

mit Dichtungswerkstoff ausgefullt ist. Dadurch wird schiissiger Dichtungswerkstoff aus der Dichtkammer 

dann sichergestellt, daB eine solche Ausfullung der nach auBen verdrangt und abgeschert werden kann, 

Dichtkammer erst recht bei geringerer Anfasung erzielt weitgehend unverandert, das heiBt, ein unzumutbares 

wird. Fehlt die Anfasung oder ist sie sehr gering, kann Ansteigen dieses Drehmomentes wird verhindert. Da- 

der Dichtungswerkstoff entsprechend mehr auswei- 55 durch wird erreicht, daB das Festziehen des Gewindes 

chen, als wenn eine groBe Anfasung vorhanden ist. Die und vor allem das AbschlieBen der Dichtkammer nach 

Abmessung der Dichtkammer und des Zwischenraumes auBen problemlos und ohne zu groBen oder gar unuber- 

gestatten aufgrund der vorerwahnten MaBnahme auch windlichen Kraftaufwand beendet werden kann, ohne 

bei fehlender oder geringer Anfasung, daB der Dich- das Gewinde zu iiberlasten, wobei aber dennoch die 

tungswerkstoff teilweise in den Zwischenraum aus- 6 o erwiinschte langwirkende Abdichtung durch den die 

weicht und so den Druck wahrend des Abquetschens Dichtkammer unter Druck ausfiiltenden Dichtungs- 

oder Abschneidens von nach auBen verdrangtem Dich- werkstoff erreicht wird. 

tungswerkstoff begrenzt. Dabei ist es gunstig, wenn die radiale Abmessung des 

Die radiale Hone des Durchtrittsspaltes zwischen Durchtrittsspaltes zwischen dem Boden der Dichtkam- 

dem 1 Anfang des Gewindeprofiles oder dem ersten Ge- 6 5 mer und dem Kerndurchmesser des Gewindes am ande- 

windegang und dem Boden der Dichtkammer kann ei- ren Teil gleich oder geringer als die axiale Abmessung 

nen Bruchteil der theoretischen Profilhohe des Gewin- desjenigen Spaltes zwischen Abquetsch- oder Schneid- 

des betragen. Andernfalls ware die Spaltweite eventuell kante und Gegenflache oder Stirnseite ist, der an einem 
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nicht oder wenig angef asten Teil beim Verschrauben bei 
Beginn des Aufwolbens und Ausquetschens eines Teiles 
des Dichtungswerkstoffes im Bereich der Abquetsch- 
oder Schneidkante zwischen beiden sich noch nicht be- 
riihrenden Teilen besteht. Der in Umfangsrichtung etwa 
ringformig verlaufende, eine axiale Breite aufweisende 
Spalt zwischen Abquetsch- oder Schneidkante und Ge- 
genflache verandert sich wahrend des Anziehens des 
Gewindes und soil nach deni Anziehen durch das Ver- 
schlieBen der Dichtkammer verschwunden sein. In der 
Phase, in welcher das Aufwolben und Ausquetschen von 
Dichtungswerkstoff beginnt, soli nun die axiale Breite 
dieses Spaltes etwa der radialen Breite oder Hone des 
Durchtrittsspalte entsprechen. Dadurch kann erreicht 
werden, daB der sich im Dichtungswerkstoff aufbauende 
Druck zu einem etwa gleichmaBigen Ausweichen des 
Dichtungswerkstoffes durch beide Spalte und auBer- 
dem dann zu einem Abscheren oder Abquetschen an 
derAuBenseite fuhrt. 

Es kann aber auch zweckmaBig sein, wenn die radiale 
Abmessung des Durchtrittsspaltes gleich oder groBer 
als die axiale Abmessung desjenigen Ring-Spaltes ist, 
welcher sich beim Verschrauben mit einem schwach 
oder gar nicht angesenkten anderen Teil bei Beginn des 
Aufwolbens oder Ausquetschens des Dichtungswerk- 
stoffes im Bereich der Abquetsch- oder Schneidkante 
zwischen beiden sich noch nicht beruhrenden Teilen 
besteht 

Insgesamt ergibt sich vor allem bei {Combination ein- 
zelner oder mehrerer der vorbeschriebenen Merkmale 
und MaBnahmen eine Abdichtvorrichtung, bei welcher 
ein zu starkes Anwachsen des Druckes im Dichtungs- 
werkstoff in der Dichtkammer beim Anziehen des Ge- 
windes der Abdichtvorrichtung und damit eine eventu- 
elle Verhinderung des volligen VerschlieBens der Dicht- 
kammer dadurch vermieden wird, daB ab einem be- 
stimmten Druck im Dichtungswerkstoff dieser noch 
uber einen zweiten Weg ausweichen kann, wobei aber 
dieser zweite Weg, namlich der Durchtrittsspalt zu dem 
Zwischenraum hin so bemessen oder so eng ist, daB der 
entstehende Druck dennoch zum Ausquetschen von 
Dichtungswerkstoff aus der Dichtkammer und zum Ab- 
scheren oder Abquetschen ausreicht, wenn das andere 
Teil oder Gegenstuck nicht oder nur wenig angefast 
oder angesenkt ist. Vor allem wird erreicht, daB die 
Dichtkammer mit einem mdglichst kleinen Drehmo- 
ment beim Anziehen des Gewindes optimal gefullt und 
sicher geschlossen wird, obwohl die sich jeweils bilden- 
den Dichtkammern — bedingt durch verschieden ge- 
formte Gewindeanfange an dem anderen Teil oder Ge- 
genstiick — sich in Form und VolumengroBe sehr stark 
unterscheiden konnen. Es wird also eine Abdichtvor- 
richtung geschaffen, bei der praktisch alle irgendwie 
angesenkten oder angefasten oder auch nicht angefa- 
sten anderen Teile mit Sicherheit langdauernd abge- 
dichtet werden konnen. 

Nachstehend sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung anhand der Zeichnung naher beschrieben. Es zeigt 
in zum Teil schematisierter Darstellung: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine erfindungsgema- 
Be Abdichtvorrichtung, bei welcher der eine Teil von 
einem Entluftungsventil und der andere Teil von der 
Wandung eines Heizkorpers oder dergleichen Behalt- 
nisses gebildet sind und dieser andere Teil an seinem 
Gewindeende praktisch keine Anfasung aufweist, 

Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung, bei 
welcher das Gewinde des anderen Teiles eine starke 
stirnseitige Anfasung hat, 



Fig. 3 in schematisierter Darstellung eine Abdicht- 
vorrichtung bei ihrem Zusammenschrauben bevor der 
Dichtring verformt wird, 

Fig. 4 eine Darstellung gemaB Fig. 3, bei welcher 
5 durch den Druck auf den Dichtring beim weiteren Ver- 
schrauben der beiden Teile ein Teil des Dichtungswerk- 
stoffes aus der Dichtkammer radial nach auBen ver- 
drangt ist, 

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Darstellung, bei 
10 welcher die Verdrangung von Dichtungswerkstoff nach 
auBen durch eine weitere Anziehbewegung der zu ver- 
schraubenden Teile verstarkt ist und der Druck in der 
Dichtkammer so grofl ist, daB Dichtungswerkstoff auch 
durch einen im Bodenbereich der Dichtkammer befind- 
15 lichen Durchtrittsspalt zu flieBen beginnt, 

Fig. 6 eine den Fig. 3 bis 5 entsprechende Darstellung 
nach der Beendigung der Verschraubung der beiden 
abzudichtenden Teile, wonach der nach aufien ver- 
drangte Dichtungswerkstoff abgeschert und ein weite- 
20 rer Teil des Dichtungswerkstoffes durch den Durch- 
trittsspalt in einen dahinter befindlichen Zwischenraum 
verdrangt ist, 

Fig. 7 eine der Fig. 3 entsprechende Darstellung, bei 
welcher ein Durchtrittsspalt fehlt, 

25 Fig. 8 eine der Fig. 7 entsprechende Darstellung, bei 
welcher durch die Zunahme des Druckes in der Dicht- 
kammer beim Verschrauben der Widerstand nahezu un- 
iiberwindlich groB geworden ist, so daB das Gewinde 
uberlastet wird oder das Abscheren des nach auBen 

30 verdrangten Dichtungswerkstoffes unterbleibt und ein 
radial nach auBen offener Spalt bestehenbleibt, durch 
welchen im Laufe der Zeit weiterer Dichtungswerkstoff 
unter Verminderung der Dichtwirkung wegkriechen 
kann, 

35 Fig. 9 eine Darstellung gemaB Fig. 3, bei welcher der 
Durchtrittsspalt zu einem Zwischenraum zu groB ist und 
Fig. 10 die Endstellung der beiden verschraubten Tei- 
le, wobei die Dichtkammer nicht vollstandig ausgefiillt 
und kein Dichtungswerkstoff abgeschert ist, weil dieser 

40 Dichtungswerkstoff zu Ieicht in den Zwischenraum un- 
terhalb des Gewindes des anderen Teiles ausweichen 
kann, 

Fig. 1 1 ein abzudichtendes Teil mit der Dichtkammer, 
deren Quetschkante unterhalb des AuBendurchmessers 
45 ihres Gewindes angeordnet ist, 

Fig. 12 das Teil gemaB Fig. 11 mit eingesetzter Dich- 
tung und aufgeschraubtem anderem Teil vor dem Fest- 
ziehen und Abdichten sowie 
Fig. 13 die Verschraubung der beiden Teile, wobei ein 
50 Teil des Dichtungswerkstoffes nach auBen und ein ande- 
rer Teil durch den Durchtrittsspalt verdrangt werden, 
kurz vor dem Abquetschen des nach auBen verdrangten 
Dichtungswerkstoffes, wobei in diesem Ausfuhrungs- 
beispiel der Boden der Dichtkammer in Richtung des 
55 Gewindes schrag radial nach oben ansteigt, 

Fig. 14 bis 16 eine Anordnung analog Fig. 11 bis 13, 
wobei statt einer Quetschkante eine Schneidkante vor- 
gesehen ist, die dabei oberhalb des AuBendurchmessers 
des Gewindes des einen Teiles liegt, 
60 Fig. 17 bis 19 eine der Fig. 14 bis 16 entsprechende 
Anordnung, bei welcher die Schneidkante unterhalb des 
AuBendurchmessers des Gewindes verlauf t, 

Fig. 20 und 21 einen Teillangsschnitt eines Teiles mit 
einem Querschnitt durch dessen Dichtkammer, wobei 
65 der Boden zum Gewinde hin konisch abfallt (Fig. 20) 
oder konisch ansteigt (Fig. 21). 

Eine in alien Ausfiihrungsbeispielen im ganzen mit 1 
bezeichnete Abdichtvorrichtung weist einen axial be- 
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aufschlagten, als Profiling - im Ausfuhrungsbeispiel der Dichtkammer 4 ausgetretenem iiberschiissigem 

als O-Ring - ausgebildeten Dichtring 2 aus nachgiebi- Dichtungswerkstoff teilweise durch diesen Durchtritts- 

gem Dichtungswerkstoff auf. Dieser befindet sich zwi- spalt 13 preSbar ist, so daB in verschraubter Position die 

schen zwei mittels Gewinde 3 verschraubbaren abzu- Dichtkammer 4 und der Durchtrittsspalt 13 sowie we- 
dichtenden Teilen, von denen wenigstens eines zumin- 5 nigstens ein Teii des in axialer Richtung hinter dem 

destim Dichtbereich einen kreisringformigen Quer- Durchtrittsspalt 13 befindlichen Zwischenraumes 14 mit 

schnitt hat. Dichtungswerkstoff ausgefullt sind. 

In alien Ausfuhrungsbeispielen ist vorgesehen, daB Im einzelnen erkennt man diese Anordnung und die 

der Dichtring 2 am Ende eines AuBengewindes 3a in sich daraus ergebende Abdichtvorrichtung 1 und auch 

einer ihn teilweise umschlieBenden Dichtkammer 4 ge- 10 die Wirkungsweise des Abdichtvorganges aus den 

halten ist, die durch das Einschrauben und Festziehen Fig. 3 bis 6: 

des abzudichtenden Teiles 5 radial nach auBen abge- An dem einen Teil 5 ist gemaB Fig. 3 der Dichtring 2 

schlossen wird. Dies geschieht dabei dadurch, daB die — in die Dichtkammer 4 eingelegt, die sich in axialer Rich- 

in einzelnen Fallen angefaste, oder auch nicht angefaste tung von dem Gewinde 3 weg unterhalb der Schneid- 

— Stirnseite 6 des anderen Teiles 7 gegen den Dichtring 15 kante 8 erweitert, so daB der Dichtring 2 schon in Aus- 

2 zur Anlage kommt und diesen durch den AnpreBdruck gangslage auch in radialer Richtung fixiert ist Der ande- 

verformt. Dabei ist an einem der Teile, im Ausfuhrungs- re Teil 7 ist so weit auf das AuBengewinde 3a aufge- 

beispiel jeweils an dem einen Teil 5, eine mit dem ande- schraubt, daB seine geringfugig angefaste Stirnseite 6 

ren Teil 7 zusammenwirkende Abquetsch- oder gerade den Dichtring 2 beriihrt 

Schneidkante 8 zum Abscheren von durch das Ver- 20 Bei einer weiteren Verschraubung wird gemaB Fig. 4 

schrauben der Teile verdrangtem uberschussigem Dich- durch die Annaherung der Stirnseite 6 an die Schneid- 

tungswerkstoff 9 vorgesehen. kante 8 und die daraus resultierende Verkleinerung der 

In den Fig. 1 und 2 ist das eine Teil 5 ein Entluftungs- Dichtkammer 4 der Dichtungsring 2 unter Druck ge- 

ventil und das andere Teil 7 die Wandung eines zu ent- setzt und verformt, so daB der teilweise in radialer Rich- 

luftenden Behaiters oder Heizkorpers. Fig. 1 zeigt dabei 25 tung zwischen der Stirnseite 6 und Schneidkante 8 nach 

an dem anderen Teil 7 ein Gewinde, welches stirnseitig auBen austritt. In dieser Phase ist zwischen der Schneid- 

praktisch nicht angefast ist, wahrend dieses Gewinde kante 8 und der Stirnseite 6 der Spalt 1 1 gegenuber der 

beim Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 2 eine starke Anfa- ursprunglichen Ausgangalage gemaB Fig. 3 schon stark 

sung 10 hat . in seiner Breite vermindert, das heiBt, der Widerstand 

Durch das Verschrauben der abzudichtenden Teile 5 30 gegenuber einer weiteren Verschraubung wachst einer- 

und 7 und die daraus resultierende Verformung des seits aufgrund des zunehmenden Verformungsdruckes 

Werkstoffes des Dichtringes 2 wird im Laufe der Ver- und andererseits aufgrund der zunehmenden Reibung 

schraubung der Widerstand immer groBer, wobei der nicht nur axial gegeneinander, sondern auch dre- 

gleichzeitig auch die Reibung der relativ zueinander hend gegeneinander bewegten Teile. 

sich drehenden Teile zunimmt. In Fig. 7 und 8 ist ange- 35 In Kg. 5 erkennt man, daB der Verschraubungsvor- 

deutet, daB die Verschraubung nicht zu Ende gefiihrt gang noch weiter fortgesetzt wurde, so daB nun auf- 

werden kann, wenn einerseits der Druck und anderer- grund des noch grofler gewordenen Druckes Dich- 

seits auch die Reibkraft einen zu groBen Widerstand tungswerkstoff auch in den Durchtrittsspalt 13 eintritt, 

bewirken, urn nach auBen verdrangten Dichtungswerk- so daB nun der Druck im Dichtungswerkstoff trotz der 

stoff 9 endgultig abzuscheren, so daB zwischen der 40 weiteren Annaherung der Schneidkante 8 an die Stirn- 

Schneidkante 8 und der Stirnseite 6 ein Spalt 11 ver- seite 6 nicht mehr oder kaum noch ansteigt 

bleibt, durch welchen im Laufe der Zeit der unter hohem Fig. 6 zeigt schlieBlich den Endzustand, in welchem 

Druck stehende Dichtungswerkstoff aus der Dichtkam- der nach auBen verdrangte uberschussige Dichtungs- 

mer4davonf!ieBenkann. werkstoff 9 durch die Schneidkante 8 abgeschert ist, 

Eine andere Abdichtvorrichtung mangelhafter Art 45 wahrend ein Teil des unter Druck stehenden Dichtungs- 

zeigen Fig. 9 und 10, wo die Schneidkante 8 die Gegen- werkstoffes durch den Durchtrittsspalt 13 in den Zwi- 

flache oder Stirnseite 6 schon erreicht hat, bevor die schenraum 14 iibergetreten ist, also ein zu starkes An- 

Dichtkammer genugend ausgefullt ist, weil der Dich- wachsen des Druckes verhindert hat, der sonst analog 

tungswerkstoff unterhalb des Gewindes des anderen Fig. 8 das endgultige Abscheren des Werkstoffes 9 un- 

Teiles 7 durch einen zu groBen Zwischenraurn auswei- 50 ter Umstanden unmoglich gemacht hatte. 

chen kann. Fig. 6 entspricht somit der Anordnung, die auch in 

Es 1st deshalb beim Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 1 Fig. 1 oder in Fig. 2 erkennbar ist Falls dabei die Anfa- 

bis 6 und auch bei den Ausfuhrungsbeispielen gemaB sung einen Extremwert hat, konnte der nach auBen ver- 

Fig. 1 1 bis 1 9 vorgesehen, daB die Dichtkammer 4 bis zu drangte Werkstoff 9 in seiner Menge sehr gering sein 

einem in radialer Richtung unter dem Kerndurchmesser 55 oder sogar gegen Null gehen. Wichtig ist, daB nach der 

des Gewindes 3a des sie aufweisenden einen Teiles 4 endgultigen Verschraubung die Dichtkammer vollstan- 

angeordneten Boden 12 und in axialer Richtung minde- dig mit unter Druck stehendem Dichtungswerkstoff 

stens unter den ersten Gewindegang des in verschraub- ausgefullt ist, der aber aufgrund des sonst zu hohen 

ter Endlage befindlichen anderen Teiles 7 reicht und daB Druckes auch in den Durchtrittsspalt 13 eingetreten ist 

zwischen dem ersten Gewindegang des anderen Teiles 7 €0 Fig. 1 macht dabei gleichzeitig noch deutlich, daB der 

und dem Boden 12 der Dichtkammer 4 ein derart Querschnitt der Dichtkammer 4 und des Dichtringes 2 

schmaler Durchtrittsspalt 13 fur Dichtungsmasse zu ei- derart aufeinander abgestimmt sind, daB bei fehlender 

nem hinter einem ersten Gewindegangstiick oder Ge- oder geringer Anfasung 10 der Stirnseite 6 des anderen 

windegang befindlichen Zwischenraurn 14 vorgesehen Teiles 7 die Dichtkammer 4 und wenigstens der erste 

ist, daB der Dichtungswerkstoff durch die Andruckkraft 6 5 Gewindegang des anderen Teiles 7 zumindest weitge- 

beim Verschrauben und die dann einsetzende Quetsch- hend oder vollstandig mit Dichtungswerkstoff ausge- 

oder Schneidkraft beim endgultigen Anziehen des Ge- fullt sind. Die groBe Anfasung 10 der Fig. 2 zeigt im 

windes etwa gleichzeitig mit dem Abscheren von aus Vergleich dazu, daB aufgrund der groBen Anfasung ent- 
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sprechend weniger Gewindebereich von dem Dich- 
tungswerkstoff ausgefullt wird. 

Die radiale Hohe oder Breite des Durchtrittsspaltes 
13 zwischen dem ersten Gewindegang und dem Boden 

12 der Dichtkammer 4 betragt dabei einen Bruchteil der 
theoretischen Profilhdhe des Gewindes, also der radia- 
len Ausdehnung eines Gewindeganges. 1st diese radiale 
Hohe des Durchtrittsspaltes 13 beispielsweise ein 
Sechstel der theoretischen Profilhohe, entsteht ein ent- 
sprechend groBer Widerstand an diesem Durchtritts- 
spalt 13, so daB sich noch ein ziemlich hoher Druck in 
der Dichtkammer 4 aufbaut und das Auspressen von 
uberschtissigem Dichtungswerkstoff 9 mit groBer Si- 
cherheit erfolgt, wobei aber dem Abquetschen noch ein 
entsprechend groBer Widerstand entgegengesetzt wird. 
1st die radiale Abmessung des Durchtrittsspaltes 13 un- 
gefahr gleich der Halfte der theoretischen Profilhohe 
oder sogar etwas groBer, ist dieser Widerstand geringer, 
wobei aber dennoch ein geniigend groBer Widerstand 
entsteht, urn auch Dichtungswerkstoff 9 nach aufien aus- 
treten zu lassen, der dann um so muheloser abgeschert 
werden kann. 

Die axiale Erstreckung der Dichtkammer 4 in Gewin- 
derichtung von einer durch ihre Schneidkante 8 verlau- 
fenden radialen Ebene aus entspricht wenigstens etwa 
einer Gewindesteigung, konnte aber erforderlichenfalls 
auch noch etwas grofler sein. 

Bezuglich der radialen Abmessung des Durchtritts- 
spaltes 13 ist anhand der Fig. 4 und 5 noch erkennbar, 
daB diese geringer als die axiale Abmessung desjenigen 
Spaltes 11 zwischen Abquetsch- oder Schneidkante 8 
und Gegenflache 6 sein kann, wenn an einem nicht oder 
wenig angephasten Teil 7 bei Festziehen das Aufwdlben 
und Ausquetschen eines Teiles 9 des Dichtungswerk- 
stoffes im Bereich der Schneid- und Abquetschkante 
beginnt. Dabei hat dieses Aufwolben und Ausquetschen 
bei der Position gemaB Fig* 4 schon langst begonnen 
und in Fig. 4 ist auch der Spalt 1 1 inzwischen etwa gleich 
oder sogar schon kleiner als der Durchtrittsspalt 13. 

Die Abquetsch- oder Schneidkante 8, die GrdBe der 
Dichtkammer 4 und die radiale Ausdehnung des Durch- 
trittsspaltes 13 sind so abgestimmt, daB beim Festziehen 
des abzudichtenden Teiles und dem daraus resultieren- 
den EinschlieBen von Dichtungswerkstoff in der Ab- 
dichtkammer 4 die Zunahme des Druckes innerhalb des 
Dichtungswerkstoffes der durch das Verdrangen des 
Dichtungswerkstoffes durch den Durchtrittsspalt 13 be- 
wirkten Druckabnahme etwa gleich ist. Es wird also mit 
anderen Worten dafur gesorgt, daB ab einem bestimm- 
ten, fur ein Ausquetschen von Dichtungswerkstoff 9 
nach auBen und Abscheren geniigenden Innendruck in 
der Dichtkammer dieser nicht mehr ansteigt, weil dann 
durch den entsprechend bemessenen Durchtrittsspalt 

13 weiterer Dichtungswerkstoff ausweichen kann. 

In den Fig. 11 bis 13 ist ein Ausfiihrungsbeispiel dar- 
gestellt, bei welchem der eine Teil 5 eine Quetschkante 8 
hat, die unterhalb das AuBendurchmessers des Gewin- 
des 3a angeordnet ist. Anhand der Fig. 13 erkennt man, 
daB auch dabei durch die erfindungsgemaBe Anordnung 
Dichtungswerkstoff einerseits innerhalb der Dichtkam- 
mer 4 unter Druck gesetzt und andererseits nach auBen 
verdrangt wird, wobei Fig. 13 die Phase kurz vor dem 
Abquetschen dieses verdrangten Dichtungswerkstoffes 
9 zeigt, der auflerdem durch einen Durchtrittsspalt 13 in 
den Zwischenraum 14 ausgewichen ist. Der Boden 12 
steigt dabei schrag zu dem Gewinde 3a hin an. 

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 14 bis 16 ahnelt 
dem gemaB Fig. 1 1 bis 1 3, jedoch ist eine Schneidkante 8 



vorgesehen, die uber dem AuBendurchmesser des Ge- 
windes 3a liegt. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 17 bis 19 
befindet sich hingegen die Schneidkante 8 unterhalb des 
5 AuBendurchmessers des Gewindes 3a. In all diesen Fal- 
len ergibt sich jedoch immer wieder die erfindungsge- 
maBe Anordnung, bei welcher der Werkstoff des Dicht- 
ringes 2 in der Dichtkammer 4 unter einem solchen 
Druck steht und eingekammert ist, daB ein Teil nach 
io auBen verdrangt und abgeschert und ein anderer Teil 
durch den Durchtrittsspalt 13 verdrangt wurde. Je nach 
GrdBe der Anfasung 10 kann dabei mehr oder weniger 
Werkstoff durch den Durchtrittsspalt 13 verdrangt wer- 
den, so daB die Abdichtvorrichtung 1 den Vorteil hat, fur 
15 unterschiedlich angefaste Teile 7 gleichermaBen 
brauchbar zu sein. 

Fig. 2 zeigt dabei noch eine durch die Erfindung er- 
moglichte Besonderheit. Die Anfasung 10 ist in diesem 
Ausfiihrungsbeispiel derart groB, daB die Abquetsch- 
20 oder Schneidkante 8 auf die schrage Flache dieser Anfa- 
sung 10 trifft. Daraus ergibt sich, daB die gesamte Dicht- 
kammer in Gebrauchsstellung ein gleichbleibendes Vo- 
lumen hat, selbst wenn die Anfasung 10 noch groBer 
gemacht wurde. In diesem Falle kann also fur noch gro- 
25 Bere Anfasungen jeweils von gleichen Verhaltnissen 
ausgegangen werden. Somit konnte das Volumen des 
Dichtringes auf eine solche DichtkammergroBe berech- 
net oder abgestimmt werden, so daB praktisch kein 
Dichtungswerkstoff mehr nach auBen verdrangt und ab- 
30 geschert werden muB, im Falle einer kleineren Anfa- 
sung des anderen Teiles 7 und seines Gewindeauslaufes 
jedoch die Ausquetschung von Dichtungswerkstoff 9 
nach auBen stattfindet und auch dabei ein zu starker 
Innendruck vermieden wird. In diesem Falle, in dem die 
35 Dichtung 2 auf ein derartiges Kammervolumen gemaB 
Fig. 2 abgestimmt ist, dient die Abquetsch- oder 
Schneidkante 8 jedoch nach wie vor zum volligen Ab- 
schlieBen der Dichtkammer 4 nach auBen. 
In den Fig. 20 und 21 ist noch einmal verdeutlicht, daB 
40 der Boden 12 der Dichtkammer 4 in axialer Richtung — 
insbesondere konisch — ansteigend (Fig. 21)oderabfal- 
lend (Fig. 20) verlaufen kann. 

Die Abdichtvorrichtung 1 hat an einem abzudichten- 
den Teil 5 eine Dichtkammer 4, die den Dichtring 2 
45 aufnimmt und an ihrer dem Gewinde 3a abgewandten 
Seite von einer Quetsch- oder Schneidkante 8 begrenzt 
wird, so daB beim Festziehen des Gewindes 3 der beiden 
abzudichtenden Teile 5 und 7 durch den zunehmenden 
Druck in der Dichtkammer 4 verdrangter Dichtungs- 
50 werkstoff 9 an der Dichtkante 8 radial nach auBen aus- 
tritt und abgeschert wird, also die Dichtkammer voll- 
standig ausgefullt und der Dichtungswerkstoff unter 
Druck gesetzt werden. Damit bei diesem Vorgang der 
Widerstand zum Anziehen des Gewindes 3 zwischen 
55 den beiden abzudichtenden Teilen 5 und 7 nicht zu groB 
wird und unter Umstanden zwischen der Schneidkante 8 
und der Gegenflache oder Stirnseite des anderen Teiles 
7 nicht noch ein Spalt 11 verbleibt, durch welchen im 
Laufe der Jahre der unter Druck in der Dichtkammer 4 
60 befindliche Werkstoff herauskriechen konnte, reicht die 
Dichtkammer 4 bis zu einem in radialer Richtung unter 
dem Kerndurchmesser des Gewindes 3a des sie aufwei- 
senden einen Teiles 5 angeordneten Boden 12 und in 
axialer Richtung mindestens unter den ersten Gewinde- 
65 gang des in verschraubter Endlage befindlichen anderen 
Teiles 7 und zwischen dem ersten Gewindegang des 
anderen Teiles 7 und dem Boden 12 der Dichtkammer 4 
ist ein derart schmaler Durchtrittsspalt 13 fur Dich- 
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tungsmasse zu einem in axialer Richtung dahinter be- 
findlichen Zwischenraum 14 vorgesehen, daB der Dich- 
tungswerkstoff bei einem iibermaBigen Ansteigen des 
Druckes in der Dichtkammer 4 durch diesen Durch- 
trittsspalt 13 ausweicht, so daB das Abscheren von radial 5 
durch den Spalt 1 1 nach auBen verdrangtem Dichtungs- 
werkstoff 9 mit einer vertretbaren Kraft beziehungs- 
weise einem vertretbaren Anzugsmoment zu Ende ge- 
fiihrt und der Spalt 11 vollig geschlossen werden kann. 
Der Durchtrittsspalt 13 ist dabei andererseits so schmal, ]0 
daB er nur unter dieser starken Belastung des Absche- 
rens oder Abquetschens Dichtungswerkstoff durchlaBt 
und der Zwischenraum 14 ist so gering, daB er bei die- 
sem Vorgang ebenfalls sehr weitgehend oder vollstan- 
dig gefiillt wird. 15 

Patentanspruche 

1. Abdichtvorrichtung (1) mit einem axial beauf- 
schlagten, als Profilring — insbesondere ORing - 20 
ausgebildeten Dichtring (2) aus nachgiebigem 
Werkstoff, zwischen zwei mittels Gewinde (3) ver- 
schraubbaren abzudichtenden Teilen, von denen 
wenigstens ein Teil zumindest im Dichtbereich ei- 
nen kreisringformigen Querschnitt hat, wobei der 25 
Dichtring (2) am Ende eines AuBengewindes (3a) in 
einer ihn zumindest teilweise umschlieBenden 
Dichtkammer (4) gehalten ist, die durch das Ein- 
schrauben und Festziehen des abzudichtenden Tei- 
les (5) radial nach auBen abgeschlossen wird, wobei 30 
die — gegebenenfalls angefaste — Stirnseite (6) des 
anderen Teiles (7) gegen den Dichtring (2) zur An- 
lage kommt und diesen durch den AnpreBdruck 
verformt und wobei an einem der Teile (6) eine mit 
dem anderen Teil (6) zusammenwirkende Ab- 35 
quetsch- oder Schneidkante (8) vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dichtkammer (4) 
bis zu einem in radialer Richtung nahe unter dem 
Kerndurchmesser des Gewindes (3a) des sie auf- 
weisenden einen Teiles (5) angeordneten Boden 40 
(12) und in axialer Richtung mindestens unter den 
Anfang des Gewindeprofiles des in verschraubter 
Endlage befindlichen anderen Teiles reicht und daB 
zwischen dem Anfang des Gewindeprofiles des an- 
deren Teiles (7) und dem Boden (12) der Dichtkam- 45 
mer (4) ein derart schmal bemessener Durchtritts- 
spalt (13) fur Dichtungswerkstoff zu einem hinter 
dem Anfang des Gewindeprofiles befindlichen Zwi- 
schenraum (14) vorgesehen ist, daB der Dichtungs- 
werkstoff beim Erreichen oder Uberschreiten einer 50 
vorbestimmten Andruckkraft beim Verschrauben 
und/oder beim Erreichen oder Oberschreiten der 
Quetsch- oder Schneidkraft beim Anziehen des Ge- 
windes zum Verhindern oder Abbau der iiber- 
schiissigen Kraft oder des uberhohten Druckes teil- 55 
weise durch diesen Durchtrittsspalt (13) preBbar ist. 

2. Abdichtprofil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in verschraubter Position mit einem 
gering oder nicht angefasten anderen Teil oder Ge- 
genstuck die gesamte Dichtkammer (4) und der 60 
Durchtrittsspalt (13) sowie wenigstens ein Teil des 

in axialer Richtung hinter dem Durchtrittsspalt (13) 
befindlichen Zwischenraumes (14) oder Gewinde- 
raumes mit Dichtungswerkstoff ausgefullt sind. 

3. Abdichtvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da- 65 
durch gekennzeichnet, daB der Querschnitt der 
Dichtkammer (4) und des Dichtringes (2) derart 
aufeinander abgestimmt sind, dafl bei starker oder 



zu groBer Anfasung (16) oder Ansenkung der Stirn- 
seite (6) des Innengewindes an dem anderen Teil (7) 
die Dichtkammer (4) zumindest weitgehend oder 
vollstandig mit Dichtungswerkstoff ausgefullt ist. 

4. Abdichtvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die radiale Ho- 
ne des Durchtrittsspaltes (13) zwischen dem An- 
fang des Gewindeprofiles oder dem ersten Gewin- 
degang und dem Boden (12) der Dichtkammer (4) 
einen Bruchteil der theoretischen Profilhohe des 
Gewindes betragt. 

5. Abdichtvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Differenz 
zwischen dem Kerndurchmesser des Innengewin- 
des am anderen Teil oder Gegenstiick und dem 
Bodendurchmesser der Dichtkammer zumindest 
am Durchtrittsspalt (13) wenigstens ein Sechstel, 
ein Funftel oder mehr, zum Beispiel ein Viertel, ein 
Drittel, die Halfte oder noch mehr gegebenenfalls 
das Ein- oder Eineinhalbfache der Hone des Ge- 
windeprofiles (3) betragt. 

6. Abdichtvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die axiale Er- 
streckung der Dichtkammer (4) in Gewinderich- 
tung von einer durch ihre Abquetsch- oder 
Schneidkante (8) verlaufenden radialen oder Quer- 
schnitts-Ebene aus wenigstens etwa einer Gewin- 
desteigung entspricht 

7. Abdichtvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Boden (12) 
der Dichtkammer (4) in axialer Richtung — insbe- 
sondere konisch - ansteigend oder abfallend ver- 

lauft. 

8. Abdichtvorrichtung nach einem der vorstehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Abquetsch- oder Schneidkante (8), die Grofle der 
Dichtkammer (4) und die radiale Ausdehnung des 
Durchtrittsspaltes (13) unterhalb des Gewindes des 
anderen Teiles zum Volumen der Dichtung so ab- 
gestimmt sind, daB beim Festziehen des abzudich- 
tenden Teiles und dem daraus resultierenden Ein- 
schlieBen von Dichtungswerkstoffin der Dichtkam- 
mer (4) die Zunahme des Druckes innerhalb des 
Dichtungswerkstoffes der durch das Verdrangen 
des Dichtungswerkstoffes durch den Durchtritts- 
spalt (13) bewirkten Druckabnahme etwa gleich ist. 

9. Abdichtvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die radiale Ab- 
messung des Durchtrittsspaltes (13) zwischen dem 
Boden (12) der Dichtkammer und dem Kerndurch- 
messer des Gewindes am anderen Teil (7) gleich 
oder geringer als die axiale Abmessung desjenigen 
Spaltes (11) zwischen Abquetsch- oder Schneidkan- 
te (8) und Gegenflache oder Stirnseite (6) ist, der an 
einem nicht oder wenig angefasten Teil (7) beim 
Verschrauben bei Beginn des Aufwdlbens und Aus- 
quetschens eines Teiles (9) des Dichtungswerkstof- 
fes im Bereich der Abquetsch- oder Schneidkante 
(8) zwischen beiden sich noch nicht beriihrenden 
Teilen besteht 

10. Abdichtvorrichtung nach einem der Anspriiche 
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die radiale 
Abmessung des Durchtrittsspaltes gleich oder gro- 
Ber als die axiale Abmessung desjenigen Ring-Spal- 
tes (11) ist, welcher sich beim Verschrauben mit 
einem schwach oder gar nicht angesenkten ande- 
ren Teil (7) bei Beginn des Aufwolbens und Aus- 
quetschens des Dichtungswerkstoffes im Bereich 
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der Abquetsch- oder Schneidkante (8) zwischen 
beiden sich noch nicht beriihrenden Teilen besteht 
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